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стик, полученных при охлаждении в воде от тех же температур отпус-
ка. 
 В связи с повышенной чувствительностью борсодержащей стали 
к охрупчиванию, отпуск при температурах выше 650 °С следует про-
изводить только при условии последующего охлаждения в воде. 
 
 
 ВЛИЯНИЕ ДЕФОРМАЦИИ ПРИ НТМО НА КИНЕТИКУ 
ОБРАЗОВАНИЯ ВЕРХНЕГО БЕЙНИТА, ЕГО 
МИКРОСТРУКТУРУ И УДАРУЮ ВЯЗКОСТЬ СТАЛИ 30ХГСН2 
В.М. Хлестов, к.т.н., доц., С.А. Ефремов, студ. гр. МТ-2007,  
ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Верхний бейнит (В.Б.) в конструкционных сталях имеет грубое ре-
ечное строение, поэтому  предопределяет относительно низкую проч-
ность и повышенную склонность к хрупкому разрушению изделий. В 
связи с этим при их закалке важно предотвратить образование верхне-
го бейнита, или хотя бы получить его как можно в меньшем количест-
ве. Очевидно, при ВТМО и тем более при НТМО подавление образо-
вания В.Б. имеет еще большее значение, чем при обычной закалке. 
Выделение или невыделение В.Б. при названных видах обработки 
изделий в первую очередь предопределяется кинетикой превращений 
аустенита в области температур В.Б. Если для большинства конструк-
ционных сталей кинетика бейнитного превращения изучена достаточ-
но полно, то при ВТМО и НТМО она исследована недостаточно. По-
этому в настоящей работе на стали 30ХГСН2 исследовали влияние 
деформации аустенита при ВТМО и НТМО на кинетику бейнитного 
превращения и микростроение В.Б. Образцы стали 30ХГСН2 нагрева-
ли до 950 С, выдерживали 10 мин. подстуживали до 900 С и дефор-
мировали на 33 %, после чего их сразу же сажали в оловянную ванну с 
заданной температурой и выдерживали в течение определенного вре-
мени. При выдержке регистрировали распад аустенита на анизометре. 
Точно так же изучали распад аустенита при НТМО, только деформа-
цию аустенита производили при 600 С. Недеформированные образцы 
(для сравнения) исследовали по таким же температурно-временным 
параметрам, но их не подвергали пластической деформации. Сравне-
ние кинетических кривых позволило выявить, как влияет деформация 
при ВТМО и НТМО на устойчивость аустенита в бейнитной области, а 
изучение микрошлифов – на строение верхнего бейнита. 
Наиболее важное – это уменьшение устойчивости аустенита к об-
разованию В.Б. при ВТМО и особенно при НТМО. Это значит, что при 
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этих обработках для изделий нужно выбирать стали с еще более высо-
кой устойчивостью аустенита в области образования В.Б., чем при 
обычной закалке   
 
 
 ИССЛЕДОВАНИЕ ПОЛЕЙ ОСТАТОЧНЫХ НАПРЯЖЕНИЙ 
В ПОЛОСОБУЛЬБОВОМ ПРОФИЛЕ 
Л.И. Якушечкина, к.т.н., доц.,    Ф.К. Ткаченко, д.т.н., проф.,  
ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Исследование посвящено определению остаточных напряжений в 
сталях 09Г2, 14Г2, 15ГБ после скоростной электронормализации и 
10ХСНД после скоростного электроулучшения (закалка+отпуск) в 
сравнении с горячекатаным состоянием. Нагрев профилей при СЭТО 
проводили со скоростью 5-10 к/с. 
Измерение деформаций осуществляли с помощью тензодатчиков 
2ПКБ-5-50 и 2ПКБ-10-100. 
Результаты измерений тензодатчиков регистрировали с помощью 
измерителя деформации ИДЦ. 
Вывод основных расчетных формул получен из рассмотрения пло-
ской граничной задачи теории упругости. 
Результаты исследования показали снижение остаточных напря-
жений I и II рода после скоростной электротермообработки профилей. 
Все исследованные полособульбовые профиля после СЭТО харак-
теризуются более высоким уровнем ударной вязкости в сравнении с 
горячекатаным состоянием при увеличении прочностных свойств на 
20-25 %.  Зерно в сталях соответствует 10-11 баллу. 
 
 
 ОСОБЕННОСТИ ФОРМИРОВАНИЯ СТРУКТУРЫ  ПРИ  
ТЕРМОЦИКЛИРОВАНИИ  ИНСТРУМЕНТАЛЬНОЙ СТАЛИ 
В.А. Русецкий, к.т.н., доцент, М.А. Григорьева, к.т.н., доцент, 
В.Г. Гаврилова, к.т.н., доцент,  ГВУЗ  «ПГТУ» 
 
      Предприятия, имеющие в своих технологических процессах штам-
повочное производство, постоянно сталкиваются с проблемами недос-
таточной стойкости штампового инструмента. В настоящее время 
большая половина выплавляемой инструментальной стали идѐт в раз-
личные отходы, а меньшая – эффективно используется в виде инстру-
мента. В связи с этим важное значение приобретает использование 
инструмента повышенной стойкости и меньшей трудоѐмкости изго-
